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© Verformbare Bodenteppiche. 

© 2. Aufgabe war die Herstellung dreidimensional 
verformbarer, recyclingfahiger Bodenteppiche. Diese 
Aufgabe wurde durch Bodenteppiche gelost, die aus 
folgenden Komponenten zusammengesetzt sind: 

a) Teppichoberseite aus teilkristallinem Polyolefin; 

b) Ruckenbeschichtung aus einer Formmasse, die 
folgende Komponenten enthalt: 

- 10 bis 95 Gew-% eines oder mehrerer 
weitgehend amorpher Polyolefine der Mono- 
merenzusammensetzung 

0 bis 80 Gew.-% eines a-Olefins mit 4 bis 

10 Kohlenstoffatomen, 

20 bis 100 Gew.-% Propen und 

weniger als 20 Gew.-% Ethen; 

- 5 bis 90 Gew.-% eines oder mehrerer teil- 
kristalliner Polyolefine; 

- maximal 70 Gew.-% Fullstoffe; 

c) RUckenverstarkung in Form eines Vlieses, 
Stutzgitters, -gewebes oder -gewirkes aus teilkri- 
stallinem Polyolefin oder aus Glas. 

Derartige Bodenteppiche sind insbesondere fur 
die Verwendung im Fu/J- oder Kofferraum von Kraft- 
fahrzeugen geeignet. 
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Die Erfindung betrifft dreidimensional verform- 
bare, recyclingfahige Bodenteppiche, insbesondere 
Autobodenteppiche sowie ein Verfahren zu ihrer 
Herstellung. 

Derzeit im Einsatz befindliche, dreidimensional 5 
verformbare Bodenteppiche bestehen aus 
Kunststoff- bzw. Textilverbunden, deren einzelne 
Komponenten mehr oder weniger artfremd sind. 
Derartige Bodenteppiche werden in mehreren, z. T. 
arbeitsaufwendigen Verfahrensschritten als formfa- 10 
higer Verbund erhalten, indem man beispielsweise 
ein Tufting oder ein Nadelvlies, die uberwiegend 
aus Polyethylenterephthalat (PET), Polyacryl oder 
PET-Mischungen mit Polypropylen-Faseranteilen 
bestehen, auf der Ruckseite mit einem Latexauftrag 75 
versieht und anschlie/tend noch Schichten aus ver- 
schiedenen Materialien auftragt, die mechanische 
Stabilitat und gutes Liegeverhalten gewahrleisten 
sollen. 

Derartige Bodenteppiche besitzen neben der 20 
aufwendigen Herstellung den besonderen Nachteil, 
da£ wegen der Kombination artfremder Materialien 
weder der Stanzabfall bei der Formung, der bis zu 
40 % betragen kann, noch das Formteil bei der 
Altautoentsorgung wiederverwertet werden kann. 25 

Es stellte sich daher die Aufgabe, Bodenteppi- 
che zur Verfugung zu stellen, die folgende Bedin- 
gungen erfUllen: 

1) Der Bodenteppich muB aus einer Kombination 
artgleicher Materialien bestehen, urn eine Wie- 30 
derverwertung zu ermoglichen; 

2) die Ruckenbeschichtung muB bei Heiztempe- 
raturen verformbar sein, bei denen die Teppich- 
oberseite nicht geschadigt wird; 

3) die Ruckenbeschichtung mufl einerseits eine 35 
ausreichende Flexibility besitzen, andererseits 
unter den Gebrauchsbedingungen formstabil 
sein; 

4) der Teppichboden mufi unter Vermeidung 
von Vielfachverbund-Kombinationen einfach her- 40 
stellbar sein. 

Diese Aufgabe wurde gelost durch Bodenteppi- 
che, die aus folgenden Komponenten zusammen- 
gesetzt sind: 

a) Die Teppichoberseite, ublicherweise ein Ge- 45 
webe, Gewirke, Tufting oder Nadelvlies, besteht 
aus teilkristallinem Polyolefin, vorzugsweise Po- 
lypropylen. 

b) Die Ruckenbeschichtung besteht aus einer 
Formmasse, die folgende Komponenten enthalt: 50 

- 10 bis 95 Gew-% eines oder mehrerer 
weitgehend amorpher Polyolefine der Mo- 
nomerenzusammensetzung 
0 bis 80 Gew.-% eines a-Olefins mit 4 bis 
10 Kohlenstoffatomen, 55 
20 bis 100 Gew.-% Propen und 
weniger als 20 Gew.-% Ethen; 

- 5 bis 90 Gew.-% eines oder mehrerer 



teilkristalliner Polyolefine. vorzugsweise 
Polypropylen; 
- maximal 70 Gew.-% Fiillstoffe. 
c) Ruckenversta'rkung in Form eines Vlieses, 
Stutzgitters, -gewebes oder -gewirkes aus teilkri- 
stallinem Polyolefin, vorzugsweise Polypropylen, 
oder aus Glas. 

Selbsttragende Polyolefinschichtstoffe auf der 
Grundlage eines steifen Tragers aus einer Polyolef- 
inplatte, die an einer oder beiden Oberflachen ohne 
Zwischenschaltung von Klebstoffen mit einer bieg- 
samen Schicht auf Poiyolefinbasis, z. B. einem 
Gewebe oder Faservlies aus isotaktischem Poly- 
propylen, uberzogen sind, sind aus der DE-A-31 00 
682 bekannt. Ihre Steifigkeit bewirkt jedoch, dafl 
ihre Resonanzfrequenz innerhalb des horbaren Be- 
reichs liegt; die Schalldampfung ist gering. Da sie 
sich zudem nicht an Feinheiten der Bodengeome- 
trie anpassen konnen, sind sie als Bodenteppich 
ungeeignet. 

In der GB-A 2 072 578 werden schalldampfen- 
de Bodenteppiche beschrieben, deren Ruckenbe- 
schichtung ein Polyolefin, einen Synthesekaut- 
schuk, Petroleumol in betrachtlichen Mengen sowie 
einen anorganischen FUHstoff enthalt. Ein gravie- 
render Nachteil dieser Zusammensetzung ist, da/3 
die sehr hohe Schmelzviskositat der Kombination 
Polyolefin/Synthesekautschuk/Fullstoff durch Zu- 
satz des Ols auf ein verarbeitungstechnisch sinn- 
volles MaB yerringert werden mufi. Die Anwesen- 
heit eines Ols ist jedoch aus mehreren Grunden 
unerwunscht Da es naturgemafl zum Ausschwitzen 
neigt, kann es zu ernsthaften Foggingproblemen 
fuhren. Auch die Haftung an der Teppichoberseite 
wird verschlechtert, weshalb man diese vor dem 
Auftrag der Ruckenbeschichtung mit Latex kaschie- 
ren mutf. SchlieBlich ist bei der Wiederverwertung 
die Anwesenheit von 6l und Latex unerwunscht. 

Diese Schrift gibt auch keine Hinweise darauf, 
ob die dort beschriebenen Bodenteppiche nach 
ihrer Herstellung dreidimensional verformt werden 
konnen. 

Die Bodenteppiche der vorliegenden Erfindung 
sind hingegen problemlos wiederverwertbar, lassen 
sich ohne Schwierigkeiten dreidimensional verfor- 
men, geben keinen AnlaB zu Fogging, sind einfach 
herstellbar und besitzen eine gute Flexibility und 
gute schalldammende und schalldampfende Wir- 
kung. 

Als Material ftir die Teppichoberseite wird aus 
Grunden guter Recyclingfahigkeit bevorzugt isotak- 
tisches Polypropylen verwendet Es konnen Homo- 
und Copolymere verwendet werden; bevorzugt 
setzt man das Homo-polymere ein. Gemafl dem 
Stand der Technik kann das Polymere die ublichen 
Mengen an Pigmenten, Stabilisatoren, Verarbei- 
tungshilfsmitteln, Antistatika und dergleichen ent- 
halten. 
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In der Ruckenbeschichtung kann als weitge- 
hend amorphes Polyolefin z. B. ataktisches Poly- 
propylen in Form von Homo- oder Copolymeren 
verwendet werden. Bevorzugt setzt man atakti- 
sches Polypropylen (APP) und/oder binare oder 
ternare Copolymere aus den Monomeren Buten-1, 
Propen und ggf. Ethen ein. Derartige Copolymere 
konnen durch gezielte Polymerisation an klassi- 
schen Ziegler-Katalysatoren bzw. deren Weiterent- 
wicklungen hergestellt werden, wie es beispielswei- 
se in der DE-PS 23 06 667 oder der DE-PS 29 30 
108 beschrieben ist Generell besitzen die weitge- 
hend amorphen Polyolefine einen Kristallisations- 
grad von hochstens 25 %, bestimmt uber Ront- 
genbeugung. 

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform setzt 
man ein weitgehend amorphes Polyolefin mit ei- 
nem Erweichungspunkt (Ring- und Kugelmethode) 
zwischen 70 und 160 *C, einer Schmelzviskositat 
entsprechend ASTM D 3236-73 bei 190 "C zwi- 
schen 2 000 und 200 000 mPa s, einer Dichte 
kleiner als 0,90 g/cm 3 und einer Nadelpenetration 
100/25/5 gema/3 DIN 52 010 zwischen 5 und 50 0,1 
mm ein. Besohders bevorzugte, weitgehend 
amorphe Polyolefine besitzen einen Erweichungs- 
punkt zwischen 90 und 150 °C, eine Schmelzvis- 
kositat bei 190 °C zwischen 5 000 und 150 000 
mPa s und eine Nadelpenetration zwischen 15 und 
40 0,1 mm. 

Als teilkristallines Polyolefin kann fur die Ruk- 
kenbeschichtung grundsatzlich jedes Polymere ein- 
gesetzt werden, das auch fur die Teppichoberseite 
geeignet ist. Bevorzugt werden jedoch hohermole- 
kulare PP-Random- oder Blockcopolymere einge- 
setzt. 

Gema/3 dem Stand der Technik kann zumin- 
dest ein Teil des weitgehend amorphen Polyolefins 
und/oder des teilkristal linen Polyolefins mit dop- 
pelbindungshaltigen Monomeren, die mindestens 
eine funktionelle Gruppe tragen, radikalisch ge- 
pfropft sein. Geeignete Polymergemische sind bei- 
spielsweise in der EP-A 0 309 674 beschrieben, 
auf die hiermit ausdrucklich Bezug genommen 
wird. 

Als FQllstoffe konnen beispielsweise Kreide, 
Talkum, Glimmer, Schwerspat, ahnliche Gesteins- 
mehle, Glasfasern und/oder Glaskugeln verwendet 
werden. Bevorzugt werden Kreide und/oder 
Schwerspat eingesetzt. Der mittlere Teilchendurch- 
messer sollte 150 urn nicht Ubersteigen. 

Die Formmasse der ROckenbeschichtung kann 
aus den Komponenten nach alien ublichen Metho- 
den, insbesondere durch Schmelzemischen, herge- 
stellt werden. 

In der Regel weist die Ruckenbeschichtung 
eine Dicke von ca. 0,2 bis ca. 5 mm auf. 

Die Ruckenbeschichtung enthalt ein Vlies, 
Stutzgitter, -gewebe oder -gewirke, von dem sie in 



der Regel eingebettet wird. Als Material sind die 
gleichen Polymere geeignet, wie sie auch fur die 
Teppichoberseite verwendet werden konnen. 

Der Verbund kann auf verschiedene Weise, wie 
5 beispielsweise durch Kaschieren oder Beschichten, 
hergestellt werden. Besonders vorteilhaft kann er 
durch Extrusionsbeschichtung erhalten werden. 

Nach Herstellen und ggf. Schneiden kann der 
Verbund beispielsweise durch Pretfformen oder Va- 
io kuumformen dreidimensional verformt werden. 
Hierzu durchlauft er zunachst ein Heizfeld, in dem 
das Formteil auf eine Temperatur gebracht wird, 
bei der die Ruckenbeschichtung erweicht, die Fa- 
sern der Teppichoberseite jedoch noch formbe- 
75 standig sind. 

Derartige Bodenteppiche sind insbesondere fur 
die Verwendung in Kraftfahrzeugen geeignet, wo 
man auf diese Weise den Verbund leicht an die 
Konturen beispielsweise des Fu/3raums oder des 
20 Kofferraums anpassen kann. 

Die Stanzabfalle oder das gesamte Formteil 
konnen auf einfache Weise wiederverwertet wer- 
den. Dazu wird das Material auf ubliche Weise 
zerkleinert und einem Extruder zugefuhrt, wobei 
25 noch andere Stoffe zugemischt werden konnen. 
Die erhaltene Masse kann beispielsweise fur die 
Ruckenbeschichtung verwendet werden. Da nur 
artgleiche thermoplastische Polymere enthalten 
sind, werden keine Delaminierungserscheinungen 
30 oder Stippenbildung beobachtet. 

Beispiel: 



Es wurde ein Tufting- Velour aus 100 % 
35 Polypropylen-Homopolymerisat von 360 g/m 2 (ohne 
Ruckenlatizierung wie sonst fur Poleinbindung not- 
wendig) in 2 m Breite mit einer Faserpolhohe von 
4,5 mm und einem Fasertiter von 17 dtex einqe- 
setzt 

40 Dieser Teppichvelour wurde einem 3-Walzen- 

Glattkalander (Arbeitsbreite 2,40 m) von der Rolle 
zugefuhrt. Nach Passieren der ersten Walze wurde 
dann von einem Extruder uber eine Breitschlitzdu- 
se ein Schmelzefilm bestehend aus 
45 33 1/3 % Randomcopolymerisat VESTOLEN P 
8400, 

33 1/3 % amorphes direkt polymerisiertes atakti- 
sches Polypropylen VESTOPLAST 891 und 
33 1/3 % Schwerspatbatch, bestehend aus 70 
50 Gew.-% Schwerspat und 30 Gew.-% Polypropylen- 
Homopolymerisat 

ruckseitig gegen den Teppichvelour bei gleichzeiti- 
gem Zulauf eines 60 g/m 2 schweren Polyolefinnet- 
zes (GittergroBe 1,2 x 1,5 mm) aus VESTOLEN A 
55 6012 zugefuhrt. Als Extruder wurde hierbei ein 
Einschnecken-Extruder (120 mm 0 Schnecken- 
durchmesser) mit dynamischem Mischer, Schmel- 
zepumpe, Statikmischer und Flexlippduse (2,20 m 
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Arbeitsbreite) verwendet Die Zusammenfuhrung 
des Verbundes erfolgte uber den Glattkalander. 

Eine ausreichende Verbundhaftung wurde er- 
reicht, indem der Glattwalzspalt 10 % geringer 
eingestellt war als die zu erzeugende Gesamtstar- 
ke des Verbundes. 

Der so hergestellte Teppich kann als Rollenwa- 
re bzw. in FormatgroBen dem Thermoformvorgang 
zugefuhrt werden. 

Formprozefl 

Von der Rolle ausgehend wurde der Teppich- 
verbund uber genadelte Kettenzufuhrung (mit Sti- 
cheln) gehalten und in die Formstation transportiert. 

Der Aufheizvorgang erfolgte beidseitig durch 
Infrarotstrahler uber getrennt steuerbare Langsheiz- 
regelungen unterhalb des Schmelzbereichs der 
Faseroberseite, so daB diese thermisch nicht ge- 
schadigt wurde. Durch Preflformung wurde an- 
schlie/tend eine einwandfreie, konturenscharfe Ver- 
formung durchgefuhrt. Die Ausstanzung des Form- 
teils erfolgte wahrend dieses Preflvorgangs. 

Die Stanzabfalle (ca. 40 Gew.-%) wurden in 
einem weiteren Produktionsansatz gleicher Art als 
Bestandteil der Ruckenbeschichtung eingesetzt, 
wobei die berechneten Mengen der einzelnen Pri- 
markomponenten der Ruckenbeschichtung 
(msgesamt 48 Gew.-%) durch die entsprechende 
Menge der zerkleinerten Stanzabfalle substituiert 
wurden. Hierbei wurde ein qualitativ gleichwertiger 
Verbund erhalten. 

Patentanspriiche 
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Bodenteppich, der aus folgenden Komponen- 
ten zusammengesetzt ist: 

a) Teppichoberseite aus teilkristallinem Po- 
lyolefin; 

b) Ruckenbeschichtung aus einer Formmas- 
se, die folgende Komponenten enthalt: 

- 10 bis 95 Gew.-% eines oder mehre- 
rer weitgehend amorpher Polyolefine 
der Monomerenzusammensetzung 

0 bis 80 Gew.-% eines a-Olefins mit 4 
bis 10 Kohlenstoffatomen, 
20 bis 100 Gew.-% Propen und 
weniger als 20 Gew.-% Ethen; 

- 5 bis 90 Gew.-% eines oder mehrerer 
teilkristalliner Polyolefine; 

- maximal 70 Gew.-% Fullstoffe; 

c) ROckenverstarkung in Form eines Vlie- 
ses, Stutzgitters, -gewebes oder -gewirkes 
aus teilkristallinem Polyolefin oder aus Glas. 

Bodenteppich gemafl Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dafi, unabhangig voneinander, die Teppich- 
oberseite, die teilkristalline Polyolefin-Kompo- 
nente der Ruckenbeschichtung und/oder die 
ROckenverstarkung aus Polypropylen beste- 
hen. 

Bodenteppich gemafi Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 
dafl das Polypropylen ein Homo- oder Copoly- 
mer ist. 

Bodenteppich gemafi einem der Anspruche 1 
bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, 
dafl als weitgehend amorphes Polyolefin der 
Ruckenbeschichtung ataktisches Polypropylen 
(APP) und/oder binare oder ternare Copolyme- 
re aus den Monomeren Buten-1, Propen und 
ggf. Ethen eingesetzt werden. 

Bodenteppich gema/5 einem der Anspruche 1 
bis 4, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB als Fullstoff der Ruckenbeschichtung Krei- 
de, Talkum, Glimmer, Schwerspat, ahnliche 
Gesteinsmehle, Glasfasern und/oder Glasku- 
geln verwendet werden. 

Verfahren zur Herstellung von Bodenteppichen 

gemaB den AnsprGchen 1 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafl die Ruckenbeschichtung durch Extrusions- 

beschichtung aufgebracht wird und anschlie- 

Bend kalandriert wird. 

Verfahren gemaB Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, 

datf der Verbund anschlieflend dreidimensional 

verformt wird. 

Verwendung eines Bodenteppichs gemafl ei- 
nem der Anspruche 1 bis 5 bzw. einem nach 
dem Verfahren gemafl Anspruch 6 oder 7 her- 
gestellten Bodenteppichs in Kraftfahrzeugen. 
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The invention concerns three-dimensional moldable, recyclable floor carpets, in particular 
automobile floor carpets, and a method for their production. 

Three-dimensional, moldable floor carpets, found in use at present, consist of plastic or 
textile composites, whose individual components are more or less dissimilar. Such floor carpets 
are obtained in several, in part, work-intensive method steps as moldable composites, in that for 
example, a tufting or a needle-punched nonwoven, which predominantly consists of polyethylene 
terephthalate (PET), polyacrylic or PET mixtures with polypropylene fiber fractions, is provided 
on the backside with a latex application, and with the subsequent application of layers of various 
materials, which are to guarantee mechanical stability and good lying behavior. 
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Such floor carpets have, in addition to the expensive production, the special disadvantage 
thatasaresulto^^ 

which can be up to 40%, nor the molded article can be reutilized in the old automobile disposal 

Therefore, the problem was to make available floor carpets which fulfill the following 
conditions: 5 

I) The floor carpe, roust be made of a combination of similar ma.eria.s_ in order to make possible 
a reutihzation; p 

s 2 m&ce baCk COi " inS mUS ' m °' dable * lKa,i " 8 tempera,UreS lhat *> "°> *• «Pe, top 

3) .he back coating mns. have, on the one hand, a sufficient flexibility; on the other hand, i, must 
be dimensionally stable under the usage conditions; 

4) the carpe, bottom mns, be simple ,o produce, avoiding multiple composite combinations 

Th,s problem was solved by floor cupels which are composed of Ihe folk™ 
components: 

a) The carpet top surface, usually a fabric, knit, tufting, or needle-punched nonwoven is 
made of partially crystalline polyolefm, preferably, polypropylene. 

b) The back coating consists of a molded compound, which contains the following 
components: B 

Zl 95 T\° f0m " ^ ,argdy am0rph ° US P ° Iy0lefinS ° f the — r —Po-tion; 
0 to 80 wt% of an cv-olefin with 4 to 1 0 carbons; 

20 to 1 00 wt% propene; and 

less than 20 wt% ethene; 

-5 to 90 wt% of one or more partially crystalline polyolefm, preferably, polypropylene- 
-maximum 70 wt% fillers. 

C) reinforcenren, ™ «re form of a nonwoven, supper, gnd, fabric, or kni, made of 
parttally crystallme polyolefm, preferably polypropylene or glass 

Self-supporting polyolefm layer substances on the basis of a rigid support made of a 
polyolefm plate, which are pulled over on one or both surfaces without the intervention of 
adhestves wtth a flexible layer on a polyolefm basis, for example, a fabric or fibrous nonwoven 
made of tsotacttc polypropylene, are known ftom DE-A-31 100 882. Their rigidtty, however 
means .hat their resonance frequency lies within the audible range; .he sound damping is ,„ w 

zzr" ihey cara,ot adapt ,o ,he fineness ° f a co " fi8ra,i ° n - fcy - — - 

no, , T' A 2 T deSCribeS S0Und - dam P» ta 8 ""or carpets, whose back coating contains a 
polyolefm, a syrette rubber, pettolenm oil in considerable quantities, and an inorganic filler One 
senous d,sadvan,age of , his composition is „ al the very high mel, viscostty of ,he 
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polyolefin/synthetic rubber/filler combination must be reduced by the addition of the oil to a 
degree which is sensible for processing technology. The presence of an oil, however, is undesirable 
for several reasons. Since it tends, of course, to sweat, it can lead to serious fogging problems. Also 
the adhesion to the carpet top surface is worsened, and for this reason, they must be lined with latex' 
before the application of the back coating. Finally, the presence of oil and latex are not desired in 
the reutilization. 

This publication does not give any indication either as to whether the floor carpets 
described there can be molded three-dimensionally after their production. 

The floor carpets of the invention under consideration can be reutilized, on the other hand 
without any problem; can be molded three-dimensionally without any difficulty; do not cause 
fogging; are simple to produce; and have a good flexibility and a good sound-insulating and 
sound-dampening effect. 

As material for the carpet top surface, isotactic polypropylene is preferably used for reasons 
having to do with good recycling feasibility. Homopolymers and copolymers can be used- 
preferably, the homopolymers are used. In accordance with the state of the art, the polymer can 
contain the usual quantities of pigments, stabilizers, processing aids, antistatic agents, and the like 

In the back coating, atactic polypropylene, for example, in the form of homopolymers or 
copolymers can be used as a largely amorphous polyolefin. Preferably, atactic polypropylene (APP) 
and/or binary or ternary copolymers from the monomers 1-butene, propene, and optionally ethene 
are used. Such copolymers can be produced by a purposeful polymerization, using well-known 
Ziegler catalysts or their refinements, as is described, for example, in DE-PS 23 06 667 or DE-PS 
29 30 1 08. Generally, the largely amorphous polyolefms have a degree of crystallization of at most 
25%, determined via X-ray diffraction. 

In a preferred embodiment, one uses largely amorphous polyolefin with a softening point 
(nng-and-ball method) between 70 and 160°C, a melt viscosity in accordance with ASTM D 
3236-73 at 190°C between 2000 and 200,000 mPa.s, a density smaller than 0.90 g/cm 3 and a 
needle penetration 100/25/5 in accordance with DIN 52 010 between 5 and 50 0.1 mm Particularly 
preferred, largely amorphous polyolefms have a softening point between 90 and 1 50°C a melt 
viscosity at 190°C between 5000 and 150,000 mPa.s and a needle penetration between 15 and 40 
0.1 mm. 

As a partially crystalline polyolefin, basically any polymer which is also suitable for the 
carpet top surface can be used for the back coating. Preferably, however, higher-molecular 
PP-random or block copolymers are used. 

In accordance with the state of the art, at least one part of the largely amorphous polyolefin 
and/or the partially crystalline polyolefin with double bond-containing monomers, which carry at 
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least one functional group, can be radically grafted. Suitable polymer mixtures are described for 
example, in EP-A 0 309 674, to which reference is explicitly made hereby. 

As fillers, it is possible to use, for example, chalk, talc, mica, heavy spar, similar crushed 
rocks, glass fibers, and/or glass beads. Preferably, chalk and/or heavy spar are used. The average 
particle diameter should not exceed 1 50 Mm. 

The molded compound of the back coating can be produced from the components 
according to all usual methods, in particular, by melt mixing. 

As a rule, the back coating has a thickness of ca. 0.2 to ca. 5 mm. 
The back coating contains a nonwoven, support grid, fabric, or knit, which is, as a rule 
embedded. As a material, the same polymers are suitable as can be used also for the carpet top 
surface. 1 



The composite can be produced in different ways, for example, by lining or coating. It can 
be obtained particularly advantageous by extrusion coating. 

After production and optionally cutting, the composite can be molded three-dimensionally 
for example, by press molding or vacuum molding. In this respect, it passes through a heating field 
first of all, in which the molded article is brought to a temperature at which the back coating softens 
but the fibers of the carpet top surface are still dimensionally stable. 

Such floor carpets are, in particular, suitable for use in motor vehicles, where it is possible 
in this way, to adapt the composite easily to the contours, for example, of the foot space or the 



trunk 



The punchings or the entire molded article can be reutilized in a simple manner. To this end 
the material ls comminuted in the usual manner and conducted to an extruder, wherein other 
substances can also be admixed. The mass obtained can be used, for example, for the back coating 
Since only similar thermoplastic polymers are contained, no delamination phenomena or 
formation of specks are observed. 

Rxamp lp- 

A tufting velour, made of 100% polypropylene homopolymer of 360 g/m 2 (without a back 
latexing, as otherwise needed for pile binding), in 2-m width with a fibrous pile height of 4 5 mm 
and a fiber titer of 1 7 dtex, was used. 

This carpet velour was conducted to a 3-roller smoothening calander (work width, 2 40 m) 
from the roller. After passing the first roller, a melt film, consisting of 
33 1/3% random polymer VESTOLEN P 8400; 

33 1/3% amorphous, directly polymerized, atactic polypropylene VESTOPLAST 891 ■ and 
33 1/3 % heavy spar batch, consisting of 70 wt% heavy spar and 30 wt% polypropylene 
homopolymer 
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was then conducted from an extruder, via a broad-slit nozzle, on the back side, to a carpet velour 
with a smultaneous inflow of a 60 g/m 2 heavy polyolefin network (grid size, 1 .2 x 1 5 mm) of 
VESTOLEN A 6012. As extruder, a one-screw extruder (122 mm screw diameter) was used with 
a dynamic mixer, melt pump, and Flexlipp nozzle (2.20 m, work width). The assembly of the 
composite was done via the smoothening calander. 

A sufficient composite adhesion was attained in that the smoothening roller slot was set at 
10% smaller than the total thickness of the composite to be produced. 

The carpet thus produced can be conducted as rolled goods or in format sizes to the thermal 
molding process. 

Molding prorr ss 

Proceeding from the roll, the carpet composite was held via a needle-punched warp? 
conveyance (with engraving tools) and transported to the molding station. 

The heating process took place on both sides by an infrared radiator via separately 
controllable longitudinal heating regulators below the melting range of the fibrous top surface so 
that ,t was not damaged thermally. By press molding, a satisfactory, contour-sharp molding was 
subsequently carried out. The punching out of the molded article took place during this pressing 
operation. 6 

The punchings (ca. 40 wt%) were used in another production batch of the same type as the 
component of the back coating, wherein the calculated quantities of the individual primary 
components of the back coating (all total, 48 wt%) were substituted by the corresponding quantity 
of the comminuted punchings. A qualitatively equivalent composition was hereby obtained. 

Claims 

1. Floor carpet, which is composed of the following components: 

a) Carpet top surface made of partially crystalline polyolefin; 

b) Back coating, made of a molded compound which contains the following components- 
-1 0 to 95 wt% of one or more largely amorphous polyolefins of the monomer composition 
0 to 80 wt% of an a-olefin with 4 to 1 0 carbon atoms; 

20 to 100 wt% propene; and 
less than 20 wt% ethene; 

-5 to 90 wt% of one or more partially crystalline polyolefins; 
-maximum 70 wt% fillers; 

c) back reinforcemen, in the form of a nonwoven, supper, grid, fabric, or km, made of partially 
crystalline polyolefin or glass. 
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2. Floor cajpet according to claim 1, characterized in that independent on one another the 
carpet top surface, the partially crystalline polyolefin components of the back coating and/or 'the 
back reinforcement are made of polypropylene. 

3. Floor carpet according to Claim 2, characterized in that the polypropylene is a 
homopolymer or copolymer. 

4. Floor carpet according to one of Claims 1 to 3, characterized in that as the largely 
amorphous polyolefin of the back coating, atactic polypropylene (APP) and/or binary or ternary 
copolymers from the monomers 1-butene, propene, and optionally ethene are used 

5. Floor carpet according to one of Claims 1 to 4, characterized in that as a filler of the back 
coating, chalk, talc, mica, heavy spar, similar crushed rocks, glass fibers, and/or glass beads are 
used, 

6 " Method for the Paction of floor carpets according to Claims 1 to 5, characterized in 
that the back coating is applied by extrusion coating and is subsequently calendered 

7. Method according to Claim 8, characterized in that the composite is subsequently 
molded three-dimensionally. 

8. Use of a floor caipet according to one of Claims 1 to 5 or a floor carpet produced 
according to the method and in line with Claims 6 or 7, in motor vehicles. 
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